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Эксплуатационная надежность деталей машин в большой степени определяется качеством изготовления их поверхностей, формируемым на этапах финишной обработки. 

Одним из наиболее распространенных методов отделочной обработки отверстий является процесс их хонингования, обеспечивающий сравнительно высокую точность и низкую шероховатость обработанных поверхностей. Точностные возможности процесса хонингования отверстий можно охарактеризовать по коэффициенту интенсивности исправления погрешностей формы обрабатываемых поверхностей Ки, определяемому отношением разности исходной и конечной погрешностей к снимаемому припуску. При этом, рассматриваемый коэффициент определяет не только точностные возможности процесса, но и характеризует производительность хонингования, время обработки, величины снимаемых припусков.

Анализ применяемых в практике хонингования отверстий конструкций хонинговальных головок показывает, что они отличаются сравнительно низкими коэффициентами интенсивности исправления погрешностей формы, находящимися в пределах 0,15 – 0,2, в связи с чем увеличиваются снимаемые припуски и количество хонинговальных операций, а в результате - большое время и себестоимость отделочной обработки. В тоже время, очевидно, чем выше Ки, тем меньше припуски, время на обработку, себестоимость, выше точность. В связи с этим, исследования последних лет направлены, в основном, на совершенствование конструкций хонинговальных головок, обеспечивающих, за счет повышения их жесткости или усложнения кинематики движения шлифовальных брусков, повышение коэффициента Ки до 0,3 - 0,4, что, уже как минимум, в два раза сокращает количество хонинговальных операций, припуски на обработку и ее время, повышает точность обработки.

Дальнейший анализ составляющих Ки показывает, что не обязательно для сокращения времени на хонинговальную операцию, повышать ее производительность. Если производить съем металла лишь в местах с погрешностью формы, можно даже при невысокой производительности за счет уменьшения снимаемых припусков, резко сократить продолжительность хонингования и повысить точность обработки. С этой целью сконструировано хонинговальная головка с двумя комплектами брусков, позволяющая ведущим брускам в адаптивном режиме отслеживать появление погрешностей формы и включать в работу дополнительные ведомые бруски. В результате применения такой конструкции хона удалось поднять значение Ки до 0,6 – 0,7.

